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ACCELERATED TURNING & THREADING

TINYIMTU=N

5 strategisch platzierte Kihimitteloohrungen, eine in der
Vollhartmetallstange und 4 in der Hllse, fur eine hervorragende
Spanbildung, eine effiziente Evakuierung, und hohere
Werkzeugstandzeit



TINYIMTURAN

Vollhartmetall-
BO h rStan ge n 'Se rl e Bohrstange aus Wendeschneid-

Vollhartmetall - CBN latten-TYP
<©0.6 mm < 22.8 mm P <25 mm
SH735 JBTR** A/E-SEXPR**
A/E-SEZPR**
JB** TB**
Mit Ohne

Kuhlmittelbohrung

\

Kuhimittelbohrung .~

S.1 S.25

B 10 Geometrien ermdglichen eine breite Bearbeitungspalette

nnenausarenen,

Profilieren, Anfasen Innenausdrehen, Anfasen Profilierung
JBTR/L**, TBTR/L** JBPR**, TBPR** JBRR**, TBRR**
DMIN = 0.6 mm DMIN = 2.8 mm DMIN =5 mm

(s15 ] .16

b

Inneneinstechen Planeinstechen Planeinstechen fiir Wellen
JBGR/L**, TBGR** JBFR/L**, TBFR** JBSR**, TBSR**
DMIN =2 mm DMIN = 6 mm DMIN = 6 mm

S:20

Innengewindeschneiden Anfasen Riickwartsdrehen, Anfasen Riickwartsdrehen
JBIR**, TBIR** JBCR**, TBCR** JBUR**, TBUR** JBBR**, TBBR**
DMIN =4 mm @ DMIN =5 mm 535 DMIN =5 mm @ DMIN =3 mm s
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I Erweiterung der SH725 Sorte fiir die Vollhartmetall-Bohrstangen- Serie

- Hervorragende Verschlei3- und Zerspanungsfestigkeit
bietet langere und zuverlassige Werkzeugstandzeiten in
Kombination mit stabiler Bearbeitung

- Volimetallstangen mit Kuhimittelbohrung

SH725

PVD-beschichtete Sorte SH725

(Ti,Al)N-Beschichtung in Kombination mit einem zahen Hartmetallsubstrat
fUr die Miniaturbearbeitung bietet eine hervorragende Schichthaftung und
Kantenscharfe.

Hervorragende Bestandigkeit gegen Verschlei und

Spanschwei3en

Die glatte Beschichtungsoberflache verhindert das Abblattern der
Beschichtung und sorgt mit inrer unglaublichen VerschleiBfestigkeit flr eine
langere Standzeit als die bisherigen Sorten.

Hohe Bestandigkeit gegen plastische Verformung
Das zahe Hartmetallsubstrat bietet eine stabile und langere Standzeit.

I SCHNITTLEISTUNG

Ml sussieL/x2crNiMo17-12-2

Nach Bearbeitung 50 Stiick Nach Bearbeitung 25 Stiick

0.06 — .
o Konvg\r;tDlonell SH Es . L ]
2 o005 -
5 =
e »
e 0.04 f \
=€ 0. :
EE '
T 5 003
55 Konventionell
25 002 SH7es PVD
2
%X 001 Vollhartmetallstange ~ : TBTR07210015-D060
= / Sorte : SH725
0 20 20 60 80 \S/chni’::gsschwindigkeit : )\c/c 3 gg m/n}iS
‘orschu :f=0.02 mm
Anzahl der bearbeiteten Teile (Stlick) Schnitttiefe :ap = 0.5 mm
KihImittel : Nass

SH725 zeigte eine ausgezeichnete VerschleiBfestigkeit.

tungaloy.com 5




TINYIMTURAN

I Neue Aufnahmen mit 4 Kiihimittelbohrungen fiir optimale Leistung

- Optimale Aufnahmen fUr alle Bohrarbeiten.
Aufnahmen mit vier Kihimittelbohrungen kdnnen mit
allen TinyMini-Turn Werkzeugen verwendet werden

- 4 KihImittelstrahlen werden auf den Schneidpunkt
gerichtet, um die Spanabfuhr zu verbessern

- Ausreichende Kuhimittelzufuhr verhindert das
Einnisten von Spanen an den Werkzeugen oder am
Werkstuck und ermaoglicht einen storungsfreien,
unbeaufsichtigten Betrieb Uber einen langeren
Zeitraum

- Erhebliche Verlangerung der Standzeit

I Perfekte Spaneabfuhr

Innere Kihimittelaufnahme

Erste Empfehlung!

Hervorragende Spanabfuhr - Kein Verklemmen der Spéane
- Kein Maschinenstillstand
- Keine Ausfallzeiten

Konventionell (externes Kihimittel)

- Verklemmte Spane
- Erhéhte
Maschinenausfallzeiten

6 TINYMINI-TURN



I Neue wirtschaftliche Wendeschneidplattenldsung fiir Miniaturbohranwendungen

- Einsetzbar fur Bohrungen ab @5 mm

- Erhaltlich in einer groBen Auswahl an Spanbrechern
und Sorten

- Hervorragende Span-Kontrolle durch einzigartige
Spanbrecher

- Werkzeuge mit KUhimitteldurchlauf verbessern die
Spanabfuhr erheblich

Stahlschafte: Max L/D =3
artmetall-Schaft: Max L/D = 5

- Lange Auskragung mit Hartmetallwerkzeugen

Werkstlick
Materia Bms BmN Bms S H N
Spanbrecher JS wo8 Jos Keine Keine
- & & & © &
P &
. SH7025 / SH725
E'"SZLZE:;: Sorte SH7°§%330H725 SH730 / GT9530 SSL%%//??ZSS BX310* / BX470" DX140
NS9530 / TH10
Einsetzbare Sorte SH7025 / SH725 SH7025 / SH725 " *
EPG03... SH730 SH730 / TH10 - BX310"/ BX470 -

1 Va 25 25 5

(=) =~

€ 0.6-/Ro:2 E15 € -
Kontrollbereich i / ] i 1 £ e ‘ ]
(Y] 0.4 RO0.4 © % 1
02 05 0.5]]
0 004008012016 02 0 005 0.1 0.15 02 0.25 0 005 01 0.5 02 05
f (mm/rev) f (mm/rev) f (mm/rev)
*Bezeichnung: 1QP-EPGW...
I SCHNITTLEISTUNG

. S§45C / C45

Neues indexierbares Schnittgeschwindigkeit : Vc = 80 m/min
Werkzeug Konventionell Vorschub :f=0.03 mm/U
Schnitttiefe rap=0.3mm
KihImittel : Nass
Werkzeug > Hervorragende Spankontrolle und
Oberflachengiite dank der
Werkzeugstabilitat und der perfekten
nbildung und -abfuhr.
Werkzeughalter: A07050-SEXPR03-3 Vollhartmetallstange: Spa bildu gu d -abfu
WSP: EPGT040101F-JS SH725 Konventionell PVD
Spanbrecher o £ j"'
o g
Oberflache
Qualitat

tungaloy.com 7




TINYIMTURAN

| TinyMini-Turn CBN fir die Bearbeitung ab 2,8 mm Durchmesser.

- Erhéltlich in drei Mindestbohrungsdurchmessern(DMIN)
12,8, 4und 5 mm

- Erhéltlich in den Werkzeuglangen 2xD und 3xD
- Direkte Kuhimittellbergabe

Unbeschichtete CBN Sorte
3 e - Dank des extrem verschlei3festen Ti-Keramik-Binders bietet BX310
lange und prozesssichere Standzeiten bei Bohrungen mit kleinen

Durchmessern, bei denen eine hohe Schnittgeschwindigkeit
schwierig ist.

s

I SCHNITTLEISTUNG

0.2 Worthomworbor B Wendeschneidplatte  : JBTR04060010-D028ST BX310
/ Aufnahmen : JBBS19-4-1100C

2 015 Werkstiick-Werkstoff  : SCM420 (60-62HRC)

5 Wettb ber A i Schnittgeschwindigkeit : Vc = 28 m/min

g E o euerber ‘"NYMT,"URN Anzahl der Umdrehungen: n = 3,000 min-"

5& & ,/0/. Vorschub :f=0.02 mm/U

29 '/../"/‘ Schnitttiefe :ap = 0.01 mm

% 0.05 e :;: e Kihimittel : Nass

iv :%: R -
TinyMini-Turn CBN ermaéglicht

0 30 60 90 120 150 180 210 240 270 300 lange und prozesssichere
Anzahl der bearbeiteten Teile (Stlick/Kante) Standzeiten.

8 TINYMINI-TURN



I STANDARD-SCHNITTDATEN

Fir Vollhartmetallstangen

Innenausdrehen, Profilieren, Anfasen, Riickwéartsdrehen

Schnittgeschwindigkeit Vorschub

ISO Werkstoff Sorte Ve (m/min) f (mm/U)

Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
S15C, S25C, etc. SH725 40 - 140 0.01-0.08
C15E, C15E4, etc.

Kohlenstoffstahle, legierte Stahle

. S55C, SCM440, etc. SH725 40 - 140 0.01-0.08

C55, 42CrMod4, etc.

Vorgeharteter Stahl
NAK80, PX5, etc. SH725 40 - 140 0.01-0.08

Rostfreier Stahl
M SUS304, SUS316, etc. SH725 40 - 140 0.01-0.08
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3, etc.
Grauguss
FC250, FCD300, etc. SH725 30 - 100 0.01 - 0.08
GG25, 250, GG30, 300, etc.
Kugelgraphitguss

FC450, FCD600, etc. SH725 30-100 0.01-0.08

GGG60, 600-3, etc.

Aluminium-Legierungen, Kupfer-Legierun-
. gen SH725 90 - 200 0.01-0.08
Si<12%

Titan-Legierungen
s Ti-GAI-4V, eto, SH725 30-100 0.01-0.08
Sl e il SH725 30- 100 0.01-0.08

Inconel718, etc.

Schnittgeschwindig- Vorschub
| Werkstoff Hart rt keit
SO erksto arte Sorte Ve (m/min) f (mm/U)
H Gehérteter Stahl 55 - 65 HRC BX310 15- 100 0.01 - 0.1*
*Stellen Sie den Arbeitsbereich und den Vorschub wie in der untenstehenden Tabelle angegeben ein.
Gewindeschneiden (metrisches Gewinde)
Schnittge- Anzahl der Durchgédnge
ISO Werkstoff Sorte schwind. Steigung (mm)
Vc (m/min) 0.5 0.75 1 1.25 1.5
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
S$15C, S25C, etc. SH725 40 - 140 6-8 8-10 10 - 12 12-15 15-18
C15E, C15E4, etc.
Kohlenstoffstahl, legierter Stahl
. S55C, SCM440, etc. SH725 40 - 140 6-8 8-10 10-12 12-15 15-18
C55, 42CrMo4, etc.
Vorgeharteter Stahl
NAKS0, PX5, etc. SH725 40 - 140 6-8 8-10 10 - 12 12-15 15-18
Rostfreier Stahl
M SUS304, SUS3186, etc. SH725 40 - 140 8 10 12 15 18
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3, etc.
Grauguss
FC250, FCD300, etc. SH725 30 - 100 7 9 12 14 17
GG25, 250, GG30, 300, etc.
Kugelgraphitguss
FC450, FCD600, etc. SH725 30 - 100 7 9 12 14 17
GGG60, 600-3, etc.
Aluminium-Legierungen, Kupfer-Legierun-
. gen SH725 90 - 200 6 8 10 12 15
Si<12%
tungaloy.com 9



TINYIMTURN

(M)
Inneneinstechen
ISO Werkstoff Sorte Schnlt:’gce(sn:?nv;lrr:)dlgkelt ‘fltz::::;ﬂ;)
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
S15C, S25C, etc. SH725 40 - 140 0.01 - 0.03
C15E, C15E4, etc.
Kohlenstoffstahl, legierter Stahl
. S55C, SCM440, etc. SH725 40 - 140 0.01-0.03
C55, 42CrMo4, etc.
Vorgeharteter Stahl
NAK80, PX5, etc. SH725 40 - 140 0.01-0.03
Rostfreier Stahl
M SUS304, SUS316, etc. SH725 40 - 140 0.01 - 0.03
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3, etc.
Grauguss
FC250, FCD300, etc. SH725 30 - 100 0.01 - 0.03
GG25, 250, GG30, 300, etc.
Kugelgraphitguss
FC450, FCD60O0, etc. SH725 30 -100 0.01-0.03
GGG60, 600-3, etc.
Aluminium-Legierungen, Kupfer-Legierun-
. gen SH725 90 - 200 0.01 - 0.03
Si<12%
Titan-Legierungen - -
s Ti-BAI-4V, etc, SH725 30 -100 0.01-0.03
Superlegierungen
Inconel718, efc. SH725 30 - 100 0.01-0.03
Planeinstechen
Schnittgeschwindigkeit Vorschub
Werkstoff Sorte Ve (m/min) £ (mm/U)

Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
S15C, S25C, etc. SH725 40 - 140 0.01 - 0.05
C15E, C15E4, etc.

Kohlenstoffstahl, legierter Stahl

. S55C, SCM440, etc. SH725 40 - 140 0.01 -0.05

C55, 42CrMod4, etc.

Vorgeharteter Stahl
NAK80, PX5, etc. SH725 40 - 140 0.01-0.05

Rostfreier Stahl
M SUS304, SUS316, etc. SH725 40 - 140 0.01-0.05
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3, etc.
Grauguss
FC250, FCD300, etc. SH725 30-100 0.01-0.05
GG25, 250, GG30, 300, etc.
Kugelgraphitguss

FC450, FCD600, etc. SH725 30-100 0.01-0.05

GGG60, 600-3, etc.

Aluminium-Legierungen, Kupfer-Legierun-
- gen SH725 90 - 200 0.01-0.05
Si<12%

Titan-Legierungen
s Ti-GAI-4V, etc, SH725 30 - 100 0.01-0.05
U LT SH725 30- 100 0.01-0.05

Inconel718, etc.

10 TINYMINI-TURN



@m«r y@. Flr neue Bohrstangen mit WSP (Wendeschneidplatte EPG*04 / EPG*03)

Schnittgeschwindigkeit

ISO Werkstoff Sorte Ve (m/min)
SH7025 10 - 200
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt SH725 10 - 200
S15C, S25C, etc.
C15E, C15E4, etc.
Kohlenstoffstahl Sl 1=3Y
. S45C, S55C, etc.
C45, C55, etc. J740 10- 100
Legierter Stahl
SCM440, SCr420, etc.
42CrMo4, 20Cr4, etc. NS9530 150 - 300
GT9530 150 - 300
SH7025 10 - 200
Rostfreier Stahl
M SUS304, SUS316, etc. SH725 10 - 200
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3, etc.
SH730 10 - 150
Grauguss TH10 30 - 100
FC250, GG25, 250, etc.
TH10 >100
Aluminium-Legierungen
Si < 12%
DX140 > 500
TH10 >100
Aluminium-Legierungen
Si> 12%
DX140 > 400
TH10 >100
Kupferlegierungen
DX140 > 500
H Gehértete Materialien BX310 30-150
ll\’lluehtl;: Gesintertes Pulvermetall BX470 100 - 300

tungaloy.com 11



TINYIMTURN

JBTR/L

Vollmetallbohrstange zum Innenausdrehen, Profilieren und Anfasen

- LE - @
[?)] /
98° opy (] O ;1
/ q_[ N LH__ |l Qv
= a
|=T—
mit Kiihimittelbohrung Schneidendetails R
Bezeichnung sH725 sH73o YW DCONMS  wF a LF LH CDX RE*3-05
JBTR04020004-D006 . . 0.6 4 -1.5 0.5 18.5 2 0.08 0.04
JBTR04030004-D006 . . 0.6 4 -1.5 0.5 19.5 3 0.08 0.04
JBTR04045005-D010 . . 1 4 =15 0.9 21 4.5 0.1 0.05
JBTR04065005-D010 . . 1 4 -1.1 0.9 23 6.5 0.1 0.05
JBTR04040005-D020 . . 2 4 -0.3 1.7 20.5 4 0.1 0.05
JBTR04090005-D020 . . 2 4 -0.3 1.7 25.5 9 0.1 0.05
JBTR04140005-D020 . . 2 4 -0.3 1.7 30.5 14 0.1 0.05
JBTR/L04090010-D028 . . 2.8 4 0.9 2.6 25.5 9 0.2 0.1
JBTR/L04150010-D028 . . 2.8 4 0.9 2.6 31.5 15 0.2 0.1
JBTR/L04190010-D028 . . 2.8 4 0.9 2.6 355 19 0.2 0.1
JBTR/L04090010-D040 . . 4 4 1.5 3.5 255 9 0.3 0.1
JBTR/L04150010-D040 . . 4 4 1.5 35 31.5 15 0.3 0.1
JBTR/L04190010-D040 . . 4 4 1.5 3.5 35.5 19 0.3 0.1
JBTR04230010-D040 . . 4 4 1.5 35 39.5 23 0.3 0.1
JBTR04270010-D040 . . 4 4 1.5 3.5 43.5 27 0.3 0.1
JBTR/L07090015-D050 . . 5 7 0.9 4.4 25 9 0.5 0.15
JBTR/L07140015-D050 . . 5 7 0.9 4.4 30 14 0.5 0.15
JBTR/L07190015-D050 . . 5 7 0.9 4.4 35 19 0.5 0.15
JBTR/L07240015-D050 . . 5 7 0.9 4.4 40 24 0.5 0.15
JBTR07290015-D050 . . 5 7 0.9 4.4 45 29 0.5 0.15
JBTL07290015-D050 . 5 7 0.9 4.4 45 29 0.5 0.15
JBTR07340015-D050 . . 5 7 0.9 4.4 50 34 0.5 0.15
JBTL07340015-D050 . 5 7 0.9 4.4 50 34 0.5 0.15
JBTR/L07140015-D060 . . 6 7 1.8 5.3 30 14 0.5 0.15
JBTR/L07210015-D060 . . 6 7 1.8 5.3 37 21 0.5 0.15
JBTR/L07240015-D060 . . 6 7 1.8 53 40 24 0.5 0.15
JBTR/L07290015-D060 . . 6 7 1.8 5.3 45 29 0.5 0.15
JBTR07340015-D060 . . 6 7 1.8 5.3 50 34 0.5 0.15
JBTR07410015-D060 . . 6 7 1.8 5.3 57 41 0.5 0.15
JBTR/L07190015-D068 . . 6.8 7 2.8 6.3 35 19 0.6 0.15
JBTR07240015-D068 . . 6.8 7 2.8 6.3 40 24 0.6 0.15
JBTR/L07290015-D068 . . 6.8 7 2.8 6.3 45 29 0.6 0.15
JBTR/L07340015-D070 . . 7 7 2.8 6.3 50 34 0.6 0.15
JBTR07390015-D070 . . 7 7 2.8 6.3 55 39 0.6 0.15
JBTR07440015-D070 . . 7 7 2.8 6.3 60 44 0.6 0.15
JBTR07490015-D070 . . 7 7 2.8 6.3 65 49 0.6 0.15
e : Neu
: Lagerstandard
Zylindrischer
" Schaft
) Min. Bohrungsdurchmesser DMIN (mm)
Anwendung , . Durch g4 g7 Einstechen
Bezeichnung Material ~Kihimittel Breite 0 2 4 6 8 10 12 14 15
ggg; = JBT Hartmetall O O O - 20.6 o7
§°§'§ e
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JBTR

Zum Innenausdrehen, Profilieren und Anfasen

DMIN LF . @
N g
o ¥ gD 2!
= = a
I J
Schneidendetails Rechte Ausfiihrung (R)

Bezeichnung Bx310 [T pconms  WF a LF LH cDX RE'0®
JBTR04060010-D028ST . 2.8 4 0.9 2.6 22 6 0.3 0.1
JBTR04095010-D028ST . 2.8 4 0.9 2.6 25.5 9.5 0.3 0.1
JBTR04070015-D040ST ° 4 4 1.5 3.5 23 7 0.5 0.15
JBTR04110015-D040ST ° 4 4 1.5 3.5 27 11 0.5 0.15
JBTR07090020-D050ST . 5 7 0.6 4.15 25 9 0.4 0.2
JBTR07140020-D050ST . 5 7 0.6 4.15 30 14 0.4 0.2

e : Neu
Kantenvorbereitung
ST: T0O1315

0.13 mm
Ty
B

Zylindrischer
Schaft

Min. Bohrungsdurchmesser DMIN (mm)

Durch @4 o7 Einstechen
Bezeichnung Material ~KihImittel Breite 0 2 4 6 8 10 12 14 15

@ JBT Hartmetall O o O - 02.8 @5
tungaloy.com 13
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TINYIMTURN

TBTR/L

Vollmetallbohrstange zum Innenausdrehen, Profilieren und Anfasen

DCONMS®
|

Schneidendetails

Rechte Ausfuihrung (R)

Bezeichnung sH725 LTI DCONMS  WF a LF LH CDX RE*3:%
TBTR04045005-D010 . 1 4 -1.1 0.9 21 4.5 0.1 0.05
TBTR04065005-D010 . 1 4 -1.1 0.9 23 6.5 0.1 0.05
TBTR04040005-D020 . 2 4 -0.3 1.7 20.5 4 0.1 0.05
TBTR04090005-D020 . 2 4 -0.3 1.7 25.5 9 0.1 0.05
TBTR04140005-D020 . 2 4 -0.3 1.7 30.5 14 0.1 0.05
TBTR/L04090010-D028 . 2.8 4 0.9 2.6 25.5 9 0.2 0.1
TBTR04150010-D028 . 2.8 4 0.9 2.6 31.5 15 0.2 0.1
TBTR04190010-D028 . 2.8 4 0.9 2.6 35.5 19 0.2 0.1
TBTR04090010-D040 . 4 4 1.5 3.5 25.5 9 0.3 0.1
TBTR04150010-D040 . 4 4 1.5 35 31.5 15 0.3 0.1
TBTR04190010-D040 . 4 4 1.5 3.5 35.5 19 0.3 0.1
TBTR04230010-D040 . 4 4 1.5 35 39.5 23 0.3 0.1
TBTR04270010-D040 . 4 4 1.5 3.5 43.5 27 0.3 0.1
TBTR07090015-D050 . 5 7 0.9 4.4 25 9 0.5 0.15
TBTR07140015-D050 . 5 7 0.9 4.4 30 14 0.5 0.15
TBTR07190015-D050 . 5 7 0.9 4.4 35 19 0.5 0.15
TBTR07240015-D050 . 5 7 0.9 4.4 40 24 0.5 0.15
TBTR07290015-D050 . 5 7 0.9 4.4 45 29 0.5 0.15
TBTR07340015-D050 . 5 7 0.9 4.4 50 34 0.5 0.15
TBTR07140015-D060 . 6 7 1.8 5.3 30 14 0.5 0.15
TBTR/L07210015-D060 . 6 7 1.8 5.3 37 21 0.5 0.15
TBTR07240015-D060 . 6 7 1.8 5.3 40 24 0.5 0.15
TBTR07290015-D060 . 6 7 1.8 5.3 45 29 0.5 0.15
TBTR07340015-D060 . 6 7 1.8 5.3 50 34 0.5 0.15
TBTR07410015-D060 . 6 7 1.8 5.3 57 41 0.5 0.15
TBTR07190015-D068 . 6.8 7 2.8 6.3 35 19 0.6 0.15
TBTR07240015-D068 . 6.8 7 2.8 6.3 40 24 0.6 0.15
TBTR07290015-D068 . 6.8 7 2.8 6.3 45 29 0.6 0.15
TBTR07340015-D070 . 7 7 2.8 6.3 50 34 0.6 0.15
TBTR07390015-D070 . 7 7 2.8 6.3 55 39 0.6 0.15
TBTR07440015-D070 . 7 7 2.8 6.3 60 44 0.6 0.15
TBTR07490015-D070 . 7 7 2.8 6.3 65 49 0.6 0.15

e :Neu
Zylindrischer
__ Schaft
) Min. Bohrungsdurchmesser DMIN (mm)
Anwendung , . Durch g4 g7 Einstechen
Bezeichnung Material ~Kihimittel Breite 0 2 4 6 8 10 12 14 15
=
§53%| E TBT Carbide - O O - ol o7
E'oxg'g -
=]
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JBPR

Vollmetallbohrstange zum Innenausdrehen und Anfasen

DMIN LF @ @
— U)
oo s -
= o
v/ S — E & JdL o] 3
= a)
——
- - =)
mit Kihlmittelbohrung SeEeET R EEE )
Rechte Ausflihrung (R)
Bezeichnung SH725 SH730 DCONMS WF a LF LH cDX RE*{.05
JBPR04090010-D028 . o 2.8 4 0.9 26 25.5 9 0.2 0.1
JBPR04150010-D028 . ® 2.8 4 0.9 2.6 315 15 0.2 0.1
JBPR04090010-D040 . () 4 4 1.5 3.5 25.5 9 0.3 0.1
JBPR04150010-D040 . () 4 4 1.5 3.5 31.5 15 0.3 0.1
JBPR07140015-D050 . () 5 7 0.9 4.4 30 14 0.5 0.15
JBPR07190015-D050 . ® 5 7 0.9 4.4 35 19 0.5 0.15
e :Neu
: Lagerstandard
TBPR
Vollmetallbohrstange zum Innenausdrehen und Anfasen
DMIN LF - 2
S
P =N t%
i ——— | © L= 2
D a) o LH o
; o = a
— | ‘, J
RE 420° B
Schneidendetails
Bezeichnung sH725 [T DCONMs  WF a LF LH CDX RE*§%°
TBPR04090010-D028 . 2.8 4 0.9 2.6 25.5 9 0.2 0.1
TBPR04150010-D040 . 4 4 15 3.5 31.5 15 0.3 0.1
TBPRO07140015-D050 . 5 7 0.9 4.4 30 14 0.5 0.15
TBPR07190015-D050 . 5 7 0.9 4.4 35 19 0.5 0.15
e :Neu

Zylindrischer
Schaft

Min. Bohrungsdurchmesser DMIN (mm)

Durch o4 o7 Einstechen
Anwendung  Bezeichnung Material Kihimittel Breite 0 2 4 6 10 12 14 15
gggé JBP Hartmetall O O O - 22.8 o5
85 | — TBP Hartmetall - O O - 02.8 05

tungaloy.com
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TINYIMTURAN

JBRR

Vollmetallbohrstangen zum Innenausdrehen und Profilieren

DMIN LF ©
/\\\ ~ -%é') # @
/ D . \ =
) I i =73
0 ' O
= LH o
—_— | —
mit Kihimittelbohrung Schneidendetails Rechte Ausfihrung (R)
Bezeichnung SH725 SH730 | 9/ *8-05 »)/\'& DCONMS WF a LF LH CDX RE
JBRR07190050-D050 ° . 1 5 7 0.9 4.4 35 19 1 0.5
JBRR07240050-D060 . . 1 6 7 1.8 53 40 24 1.8 0.5
JBRR07290050-D068 . . 1 6.8 7 2.8 6.3 45 29 2.5 0.5
o :Neu
e : Lagerstandard
TBRR
Vollmetallbohrstangen zum Innenausdrehen und Profilieren
DMIN LE °
o - 2 T
D) ! =
) ‘“i Z
) &7 — 3
Y oY
= LH o
A |
i I
Schneidendetails
Bezeichnung SH725 [ oA DCONMS  WF a LF LH CDX RE
TBRR07190050-D050 . 1 5 7 0.9 4.4 35 19 1 0.5
TBRR07240050-D060 . 1 6 7 1.8 5.3 40 24 1.8 0.5
TBRR07290050-D068 . 1 6.8 7 2.8 6.3 45 29 25 0.5
e :Neu
Zylindrischer
Schaft
) Min. Bohrungsdurchmesser DMIN (mm)
Durch o4 @7 Einstechen
Anwendung  Bezeichnung Material  Kiihimittel Breite > 4 6 8 10 12 14 15
ggg JBR Hartmetall O - O = 25 6.8
§§§ o TBR Hartmetall - - O 1 o5 6.8

16 TINYMINI-TURN



JBGR/L

Vollmetallbohrstange fUr Inneneinstechen

LF %) # @
© O ;}
HL 5 A f LH { 8
= a
=
mit Kiihimittelbohrung Schneidendetails Rechte Ausfiihrung (R)
Bezeichnung SH725 sH730 [NEEEERIVTE DCONMS WF a LF LH CcDX
JBGR04050050-D020 o . 0.5 2 4 -0.2 1.8 21 5 0.4
JBGR04100050-D020 . . 0.5 2 4 -0.2 1.8 26 10 0.4
JBGR04050070-D030 ° . 0.7 3 4 0.7 2.7 21 5 0.6
JBGR04100070-D030 . o 0.7 3 4 0.7 2.7 26 10 0.6
JBGRO04090100-D040 o . 1 4 4 1.5 35 2515 9 0.8
JBGR04150100-D040 . . 1 4 4 1.5 35 315 15 0.8
JBGR07090100-D050 . . 1 5 7 0.9 4.4 25 9 1
JBGR07140100-D050 . o 1 5 7 0.9 4.4 30 14 1
JBGR07090150-D050 o . 1.5 5 7 0.9 4.4 25 9 1
JBGR07140150-D050 . . 1.5 5 7 0.9 4.4 30 14 1
JBGR07090200-D050 . . 2 5 7 0.9 4.4 25 9 1
JBGR07190200-D050 . . 2 5 7 0.9 4.4 35 19 1
JBGR/L07090100-D060 o . 1 6 7 1.8 5.3 25 9 1.8
JBGR07140100-D060 . . 1 6 7 1.8 5.3 30 14 1.8
JBGR07210100-D060 . . 1 6 7 1.8 5.3 37 21 1.8
JBGR07290100-D060 . . 1 6 7 1.8 5.3 45 29 1.8
JBGR/L07090150-D060 o . 1.5 6 7 1.8 5.3 25 9 1.8
JBGR07140150-D060 . . 1.5 6 7 1.8 5.3 30 14 1.8
JBGR07210150-D060 . . 1.5 6 7 1.8 5.3 37 21 1.8
JBGR07240150-D060 . B 1.5 6 7 1.8 5.3 40 24 1.8
JBGR07290150-D060 o . 1.5 6 7 1.8 5.3 45 29 1.8
JBGR07090200-D060 . . 2 6 7 1.8 5.3 25 9 1.8
JBGR07140200-D060 . . 2 6 7 1.8 5.3 30 14 1.8
JBGR07210200-D060 . B 2 6 7 1.8 5.3 37 21 1.8
JBGR07240200-D060 o . 2 6 7 1.8 5.3 40 24 1.8
JBGR07290200-D060 o . 2 6 7 1.8 5.3 45 29 1.8
JBGR07090100-D068 . . 1 6.8 7 2.7 6.2 25 9 2.5
JBGR07140100-D068 . B 1 6.8 7 2.7 6.2 30 14 25
JBGR07210100-D068 o . 1 6.8 7 2.7 6.2 37 21 25
JBGR07090150-D068 o . 1.5 6.8 7 2.7 6.2 25 9 25
JBGR07140150-D068 . . 1.5 6.8 7 2.7 6.2 30 14 2.5
JBGR07210150-D068 . B 1.5 6.8 7 2.7 6.2 37 21 25
JBGR07290150-D068 o . 1.5 6.8 7 2.7 6.2 45 29 25
JBGR07090200-D068 o . 2 6.8 7 2.7 6.2 25 9 25
JBGR/L07140200-D068 . . 2 6.8 7 2.7 6.2 30 14 2.5
JBGR07210200-D068 . . 2 6.8 7 2.7 6.2 37 21 25
JBGR07250200-D068 . . 2 6.8 7 2.7 6.2 40 24 25
JBGR07290200-D068 o . 2 6.8 7 2.7 6.2 45 29 25
Eckenradius: weniger als 0,1 mm o : Neu
e : Lagerstandard
Zylindrischer
" Schaft
) Min. Bohrungsdurchmesser DMIN (mm)
Anwendung , . Durch g4 g7 Einstechen
Bezeichnung Material ~KihImittel Breite 0 2 4 6 8 10 12 14 15

JBG Hartmetall O O O - 0.5 6.8

Innenein-
stechen

tungaloy.com 17



TINYIMTURAN

TBGR

Vollhartmetallbohrstange zum Inneneinstichen

2 | —
:
il Qv
L °
Schneidendetails
Bezeichnung SH725 | o)A 2)\F DCONMS WF a LF LH CDX
TBGR04100050-D020 . 0.5 2 4 -0.2 1.8 26 10 0.4
TBGR04090100-D040 . 1 4 4 1.5 3.5 25,5 9 0.8
TBGR04150100-D040 . 1 4 4 1.5 3.5 31.5 15 0.8
TBGR07090200-D050 . 2 5 7 0.9 4.4 25 9 1
TBGR07090100-D060 . 1 6 7 1.8 5.3 25 9 1.8
TBGR07140100-D060 . 1 6 7 1.8 5.3 30 14 1.8
TBGR07090150-D060 . 1.5 6 7 1.8 5.3 25 9 1.8
TBGR07090200-D060 . 2 6 7 1.8 5.3 25 9 1.8
TBGR07140200-D060 . 6 7 1.8 5.3 30 14 1.8
TBGR07090100-D068 . 1 6.8 7 2.7 6.2 25 9 25
TBGR07090150-D068 . 15 6.8 7 2.7 6.2 25 9 2.5
TBGR07140150-D068 . 1.5 6.8 7 2.7 6.2 30 14 2.5
TBGR07090200-D068 ° 2 6.8 7 2.7 6.2 25 9 2.5
TBGR07140200-D068 . 2 6.8 7 2.7 6.2 30 14 25
TBGR07210200-D068 . 2 6.8 7 2.7 6.2 37 21 2.5
TBGR07290200-D068 . 2 6.8 7 2.7 6.2 45 29 2.5
Eckenradius: weniger als 0,1 mm. e : Neu
Zylindrischer
" Schaft
) Min. Bohrungsdurchmesser DMIN (mm)
Anwendung . . _!Durc_h o4 o7 Emste;hen
Bezeichnung Material ~KihImittel Breite 0 2 4 6 8 10 12 14 15

TBG Hartmetall - O O o05-2 22 26.8

Innenein-
stechen

18 TINYMINI-TURN



JBFR/L

Vollhartmetallbohrstange zum Planeinstechen

DMIN - LF o a: @
— 2D G
@ Ll e
’ R ~ LH | 8
il o i { ) ©
S | - J
mit Kiihimittelbohrung Schneidendetails )
Rechte Ausflihrung (R)
Bezeichnung SH725  SH730 Ccw*J:05 DMIN DCONMS a LF LH CcDX
JBFR07110100-D060 . . 1 6 7 5.2 27 10 1.5
JBFR07110150-D060 . . 1.5 6 7 5.2 27 10 2
JBFR07110200-D060 . . 2 6 7 5.2 27 10 3
JBFR07110100-D080 . . 1 8 7 5.9 27 11 1.5
JBFR07110150-D080 . . 1.5 8 7 5.9 27 11 25
JBFR07110200-D080 . . 2 8 7 5.9 27 11 3
JBFR07110250-D080 . . 25 8 7 5.9 27 11 Bl5
JBFR07110300-D080 . . 3 8 7 5.9 27 11 35
JBFR/L07210150-D080 . . 1.5 8 7 5.9 36 21 25
JBFR07210200-D080 . . 2 8 7 5.9 36 21 3
JBFR07210250-D080 . . 25 8 7 5.9 36 21 35
JBFR07210300-D080 . . 3 8 7 5.9 36 21 35
JBFR/L07300200-D080 . . 2 8 7 5.9 46 30 3
JBFR07300300-D080 . . 3 8 7 5.9 46 30 35
JBFR07200200-D080 . . 2 8 7 5.9 36 20 3
JBFR07200250-D150 . . 25 15 7 5.9 36 20 20
JBFR07200300-D150 . . 3 15 7 5.9 36 20 20
JBFR07300300-D150 . . 3 15 7 5.9 46 30 30
Eckenradius: weniger als 0,1 mm e : Neu
e : Lagerstandard
TBFR
Vollhartmetallbohrstange zum Planeinstechen
DMIN LF . Q
/,/ [ \ ‘ %) 4-3:
o 2}
= ] J
= J

Schneidendetails

Bezeichnung SH725 Ccw+3-05 DMIN DCONMS a LF LH CcDX

TBFR07110100-D060 . 1 6 7 5.2 27 10 1.5
TBFR07110200-D060 . 2 6 7 5.2 27 10 3

TBFR07110100-D080 . 1 8 7 5.9 27 11 15
TBFR07110250-D080 . 2.5 8 7 5.9 27 11 3.5
TBFR07300300-D080 . 3 8 7 5.9 46 30 3.5
TBFR07200250-D150 . 2.5 15 7 5.9 36 20 20
TBFR07200300-D150 . 3 15 7 5.9 36 20 20
TBFR07300300-D150 . 3 15 7 5.9 46 30 30

Eckenradius: weniger als 0,1 mm. e : Neu

Zylindrischer
Schaft

Min. Bohrungsdurchmesser DMIN (mm)

Durch o4 @7 Einstechen

Anwendung  Bezeichnung Material Kihimittel Breite 0 2 4 6 8 10 12 14 15
s JBF Hartmetall O - O - 06 215
c o
7 TBF Hartmetall - - 0O 1-3 26 215

tungaloy.com 19



TINYIMTURAN

JBSR

Vollhartmetallbohrstange zum Planeinstechen (fir Schaft)

= o) B LB
s — i o - p

mit Kiihimittelbohrung

DCONMSN®
]

i

Schneidendetails

Bezeichnung SH725  SH730 | &)/ DMIN DCONMS
JBSR07200200-D060 .

Rechte Ausfiihrung (R)

a LF LH CDX

. 2 6 7 5.2 36 20 4
Eckenradius: weniger als 0,1 mm

o : Neues Produkt
e : Lagerstandard

TBSR

Vollhartmetallbohrstange zum Planeinstechen (fir Schaft)

A T
ﬁEE oo e : )
L — ) -
—

Schneidendetails

k]

DCONMSh®
|-

Bezeichnung SH725 cw *3.05 DMIN DCONMS a LF LH CDX
TBSR07200200-D060 . 2 6 7 5.2 36 20 4
Eckenradius: weniger als 0,1 mm. e : Neu

Zylindrischer
Schaft
) Min. Bohrungsdurchmesser DMIN (mm)
Durch o4 @7 Einstechen
Anwendung  Bezeichnung Material  Kihimittel Breite 0 2 4 6 8 10 12 14 15
cs8 ==_= JBS Hartmetall O - O - 26
o=t =
COU) =
T ‘gg TBS Hartmetall - - O 2 26

20 TINYMINI-TURN



JBIR

Vollhartmetallbohrstange fur Gewindeschneiden (metrisch)

DMIN . LF -0 E(\,
Ty g, =
””” i TN ) Y O
i S e
IR vevivs i N LH g
[a]
— = )
Py — | J
mit Kihimittelbohrung Schneidendetails S

Bezeichnung SH725 SH730 Steigung [CITTM CF.J,, DCONMS WF a LF LH CDX PDX
JBIR04140050-D040 . . 05 4 0.06 4 15 35 30 14 03 035
JBIR07140050-D050 ° . 0.5 5 0.06 7 0.9 4.4 30 14 0.3 0.35
JBIR07140075-D050 . . 0.75 5 0.09 7 0.9 4.4 30 14 0.4 0.45
JBIR07140100-D048 D . 1 4.8 0.12 7 0.9 4.4 30 14 0.6 0.55
JBIR07140100-D060 . . 1 6 0.12 7 18 53 30 14 06 055
JBIR07140125-D060 . . 1.25 6 0.15 7 1.8 5.3 30 14 0.7 0.65
JBIR07140150-D060 . . 1.5 6 0.18 7 1.8 5.3 30 14 0.8 0.75
JBIR07140150-D070 o . 1.5 7 0.18 7 2.8 6.3 30 14 0.8 0.75

e :Neu

e : Lagerstandard

TBIR

Vollhartmetallbohrstange fur Gewindeschneiden (metrisch)

DMIN LF © E
<
e 19}
fffff I 5
il N — O;
/1 \ ul LH O
; o
— l )
Schneidendetails
Bezeichnung sH725 Steigung ICTTTM CF-§o. DCONMS  WF a LF LH CDX  PDX
TBIR04140050-D040 ° 0.5 4 0.06 4 1.5 3.5 30 14 0.3 0.35
TBIR07140050-D050 ° 0.5 5 0.06 7 0.9 4.4 30 14 0.3 0.35
TBIR07140075-D050 ° 0.75 5 0.09 7 0.9 4.4 30 14 0.4 0.45
TBIR07140100-D048 . 1 4.8 0.12 7 0.9 4.4 30 14 0.6 0.55
TBIR07140100-D060 ° 1 6 0.12 7 1.8 5.3 30 14 0.6 0.55
TBIR07140150-D060 . 1.5 6 0.18 7 1.8 5.3 30 14 0.8 0.75
e : Neu
Zylindrischer
Schaft
) Min. Bohrungsdurchmesser DMIN (mm)
A d Durch o4 @7 Einstechen
nwendung  Bezeichnung Material ~ Kiihimittel Breitek 0 2 4 6 8 10 12 14 15
§§g JBI Hartmetalll O O O - o4 o7
B
$§8 TBI Hartmetall - O O - o4 26

tungaloy.com 21



TINYIMTURAN

JBCR

Vollhartmetallbohrstange zum Innenausdrehen und 45° Anfasen

DMIN

- Py =

=~ ; N A

E—10o N\ o]
45° ©
459 4> | <L \ v ) H

@

4
Q
A
:/_J
|
\
|
:
DCONMS"®
|

x
S g X
— — é %\oil ;
— A dpcd N ]
mit Kiihimittelbohrung RE g g
Szl Rechte Ausfiihrung (R)
Bezeichnung sH725  sH730 [T DCONMS  WF a LF LH cDX RE=0.05
JBCR07140020-D050 5 . 5 7 0.9 44 30 14 0.7 02
JBCR07190020-D050 . . 5 7 0.9 4.4 35 19 0.7 0.2
JBCR07190020-D068 ° . 6.8 7 2.8 6.3 35 19 0.7 0.2
o : Neu

e : Lagerstandard

TBCR

Vollhartmetallbohrstange zum Innenausdrehen und 45° Anfasen

45°
459 ] H)ﬁj‘ =

DMIN

L
/. ;
a
[—F
DCONMSh®
|—

AN ) A §
— — :
Schneidendetails —"

Bezeichnung sH725 GIYWM DCONMS  WF a LF LH cDX RE*0°
TBCR07140020-D050 . 5 7 0.9 4.4 30 14 0.7 0.2
TBCR07190020-D068 . 6.8 7 2.8 6.3 35 19 0.7 0.2

o : Neu

Zylindrischer
Schaft

) Min. Bohrungsdurchmesser DMIN (mm)
Durch o4 @7 Einstechen

Anwendung

Bezeichnung Material ~KihImittel Breite 0 2 4 6 8 10 12 14 15
§ 8 JBC Hartmetall O - O - o5 6.8
52 | = TBC Hartmetall - - O - 05 6.8

22 TINYMINI-TURN



JBUR

Vollhartmetallbohrstange zum Ruickwéartsdrehen und Anfasen

DMIN LF . (™
| A 450 £ “ “f 1150 ——— §I ¢
S & uf ot 3
e |

mit Kihlmittelbohrung Schneidendetails — —l

Rechte Ausfuhrung (R)

Bezeichnung sH725 sH730 I DCONMS WF a LF LH f2 CDX CW*}%® RE
JBUR07140010-D050 . . 5 7 0.9 4.4 30 14 0.2 1 1 0.1
JBUR07190010-D050 . . 5 7 0.9 4.4 35 19 0.2 1 1 0.1

e :Neu
e : Lagerstandard
TBUR

Vollhartmetallbohrstange zum Rickwéartsdrehen und Anfasen

DMIN LF
L

LH I
[ —

2L E—
Schneidendetails

- 7 \
g //
a
[
WE
A
|
DCONMSM®
|-

W=

Bezeichnungc sH725 [T DCONMS  WF a LF LH f2 CDX  CW*305

TBURO07140010-D050 . 5 7 0.9 4.4 30 14 0.2 1 1

TBUR07190010-D050 . 5 7 0.9 4.4 35 19 0.2 1 1
e :Neu

Zylindrischer
Schaft
) Min. Bohrungsdurchmesser DMIN (mm)
Durch @4 o7 Einstechen
Anwendung Bezeichnung Material ~KihImittel

Breite 0 2 4 6 8 10 12 14 15

JBU Hartmetall O - 0O = o5
=—— TBU Hartmetall - - O

- 05

Anfasen

Ruckwarts
drehen und

tungaloy.com 23



TINYIMTURAN

JBBR

Vollhartmetallbohrstange fur das RuUckwartsdrehen

LF @
5 @
Q Ei
zZ
By ai=—m 5!
v a
I N==} P
—_/ —)
¥ 28° H
mit Kihimittelbohrung Schneidendetails Rechte Ausfiihrung (R)
Bezeichnung sH725  sH730 IV DCONMS  WF a LF LH cDX RE*0.05
JBBR04140020-D030 . . 3 4 0.6 26 30 14 0.5 0.2
JBBR04190020-D030 . . 3 4 0.6 26 35 19 0.5 0.2
JBBR04140015-D040 . . 4 4 1.5 35 30 14 0.8 0.15
JBBR04240015-D040 . . 4 4 15 35 40 24 0.8 0.15
JBBR07190020-D050 . . 5 7 0.9 4.4 35 19 1 0.2
JBBR07290020-D050 . . 5 7 0.9 4.4 45 29 1 0.2
JBBR07190020-D060 . . 6 7 1.8 5.3 35 19 1.8 0.2
JBBR07290020-D060 . . 6 7 1.8 5.3 45 29 1.8 0.2
JBBR07190020-D070 . . 7 7 2.8 6.3 35 19 25 0.2
JBBR07290020-D070 . . 7 7 2.8 6.3 45 29 25 0.2
e :Neu
e : Lagerstandard
TBBR
Vollhartmetallbohrstange fur das Ruckwartsdrehen
LF s
<
7))
2|
z
) 4l z
| § (G
- LH - &)
—_— i )
¥ 28° L
Schneidendetails
Bezeichnung sH725 G Dconms  wF a LF LH CDX RE*§-05
TBBR04140020-D030 . 3 4 0.6 2.6 30 14 0.5 0.2
TBBR04140015-D040 . 4 4 1.5 35 30 14 0.8 0.15
TBBR07190020-D050 . 5 7 0.9 4.4 35 19 1 0.2

o : Neu

Zylindrischer
Schaft

Min. Bohrungsdurchmesser DMIN (mm)

Durch o4 @7 Einstechen

Anwendung  Bezeichnung Material  Kihimittel Breite 0 2 4 6 8 10 12 14 15
ﬁ S JBB Hartmetall O O O = 23 o7
éf’ TBB Hartmetall - O O = 23 o5
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A/E-SEXPR
Wendeschneidplatten Bohrstange, fur positive 75°-Rhombusplatten

Anstellwinkel X

Bezeichnung Material DMIN DCONMS  WF LF LH GAMP GAMF RE* wWsP mBF§lAt
A07050-SEXPR03-3 Stahl 5 7 2.5 31 15 0° -13° 0.2 EPGTO3X1... 0.6
AQ07060-SEXPR04-3 Stahl 6 7 3.1 34 18 0° -12° 0.2 EPGT0401... 0.6
E07050-SEXPR03-4 Hartmetall 5 7 2.5 37 20 0° -13° 0.2 EPGTO3X1... 0.6
E07050-SEXPR03-5 Hartmetall 5 7 25 42 25 0° -13° 0.2 EPGTO3X1... 0.6
E07060-SEXPR04-5 Hartmetall 6 7 3.1 46 30 0° -12° 0.2 EPGT0401... 0.6

*Empf. Drehmoment (N-m) fiir Klemmung
**RE : Standard Eckenradius
Hinweis: Rechte Halter (SEXPR**) fiir linke Wendeschneidplatten (L).

A/E-SEZPR
Wendeschneidplatten Bohrstange, fur positive 75°-Rhombusplatten

|
I
a
LF J =
)=
Anstellwinkel Z B
Bezeichnung Material DMIN DCONMS WF LF LH 2 L3 GAMP GAMF RE** WSP mBHt
A07055-SEZPR03-3 Stahl 5.5 7 3.2 32.5 16.5 1.2 3.9 0° -8° 0.2 EPGTO3X1... 0.6
E07055-SEZPR03-5 Hartmetall 5.5 7 3.2 44.7 27.5 1.2 3.9 0° -8° 0.2 EPGTO03X1... 0.6

*Empf. Drehmoment (N-m) fir Klemmung
**RE : Standard Eckenradius
Hinweis: Rechte Halter (SEZPR**) fiir rechte Wendeschneidplatten (R).

AUSTAUSCHTEILE & /6

Bezeichnung Schraube / Klemmung  Schliissel
A/E070**03-... CSTA-1.6 T-6F

A/EQ70**04-... CSTB-2 T-6F

Zylindrischer
" Schaft__

o7 Durch Min. Bohrungsdurchmesser DMIN (mm)

Anwendung Bezeichnung Kiihimittel 0 2 4 6 8 10

SEXPR O O @5 26

Innenaus-
drehen und
Innenfrésen

SEZPR O O 5.5

Rickwarts-
drehen

tungaloy.com 25



TINYIMTURN

WendeSChﬂeidplatteﬂ POSITIV-TYP € : Leicht unterbrochener Schnnitt

% : Stark unterbrochener Schnitt

-Stahl ( 13 o oC oC oC [
E P M Bogtfreler g ® oc ° RE_S,‘
Rhombisch, 75'5!55[‘9”5_3 ° o ok o O 5
- s Superle- IC 4
Positiv 11° H %E%]t%ter -
=2 Beschichtet Bes&lg;ﬁé?tes Cermet |UN Det%f{hi‘:h' GroBe (mm)
é Span- Bezeichnung 3 0w 9o 8 8
2 | brecher PR = e Y & =
s 555065 |6 2 = RE|IC| S |D1
Wo08 EPGTO03X100FR-W08 |« 0.03/3.57|1.39| 1.9
00FL-W08 . 0.03|3.57(1.39| 1.9
o 01FR-W08 |« « 0.1 |3.57|1.39] 1.9
§ 01FL-WO08 . 01 [3.57]1.39] 1.9
t 02FR/L-W08| « 0.2 (3.57|1.39| 1.9
5 o 04FR/L-W0B| - » 04357]139] 1.9
= EPGT040100FR-W08 o o 0.03|3.97|1.59| 2.3
2 04 OO0FL-W08 . 0.03/3.97|1.59] 2.3
% 5 01FR-W08 |« 0.1 |3.97|1.59] 2.3
8 01FL-W08 . 0.1 [3.97[1.59] 2.3
02FR/L-W08 | ¢ 0.2 |3.97|1.59| 2.3
04FR/L-W08 | « « 0.4 |3.97[1.59] 2.3
Wo8 EPGTO03X100R/L-W08 D . 0.03/3.57(1.39| 1.9
01R/L-W08 5 . 0.1 [3.57/1.39] 1.9
02R/L-W08 . . 0.2 |3.57|1.39| 1.9
c 04R/L-W08 . . 0.4 |3.57[1.39] 1.9
g o EPGT040100R-W08 5 . 0.033.97[1.59| 2.3
S 00L-W08 o o o o 0.03|3.97]1.59] 2.3
§ 01 01R/L-W08 . . 01]3.97|1.50| 2.3
o 02R-W08 o o . . 0.2 [3.97[1.59] 2.3
3 02L-W08 Sy . 5 . 3 0.2 |3.97/1.59| 2.3
04R-W08 . o o 5 0.4 |3.97]1.59] 2.3
04L-W08 o o . . . 0.4 |3.97|1.59| 2.3
_|JS EPGTO03X101F-JS o o <0.1|3.57|1.39| 1.9
g-fé” 02F-JS . . <0.2|3.57[1.39] 1.9
£8 04F-JS o e <0.4|3.57[1.39] 1.9
%5_3 é EPGT040101F-JS o <0.1(3.97|1.59| 2.3
ns g 02F-JS o o <0.2|3.97(1.59| 2.3
) = 04F-JS o <0.4/3.97|1.59| 2.3
JS EPGTO03X101-JS o <0.1/3.57(1.39| 1.9
< 02-JS o <0.2|3.57(1.39| 1.9
% e 04-JS . <0.4|3.57|1.39] 1.9
% EPGT040101-JS o <0.1(3.97|1.59| 2.3
2 S 02-JS . <0.2|3.97(1.59| 2.3
= 04-JS . <0.4/3.97|1.59| 2.3
5 J08 EPGT040100FL-J08 o 0.03(3.97|1.59| 2.3
SE - 02FL-J0O8 |« o 0.2 [3.97|1.59| 2.3
S% 04FL-JO8 |+ « 0.4 [3.971.59] 2.3
@
JO8 EPGT040100L-J08 . . 0.03|3.97(1.59| 2.3
S 02L-J08 . . 0.2 |3.97[1.59] 2.3
5 {ﬁ/r 04L-J08 .« . 0.4 3.97|1.59] 2.3
©

*Eckenradius (RE) mit einem Kleiner-als-Zeichen (<) bedeutet eine Minustoleranz. o : Neu
e : Lagerstandard
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® : Kontinuierlicher Schnitt

CBN Wendeschneidplatten eosmv-rve e

IC :3.57 mm

@ 35 D1:1.9 mm
d S :1.39mm
iC S|

Rhombisch, 75° E E'Se”?“‘j*s
Of mitLoch W o o
enharteter sta
Positiv 11° .
I Gsigrertes o
> GréBe (mm) Problem
£ . |2
() [ Lol
g Bezeichnung U% R-RIN §8%25 0 o
£ zu 3813 £985 28 §
< RE | LE tg” " |H o
1QP-EPGWO03X102 0.2 14 | 1 e} o o
04 04 | 13 | 1 o .« o
C
(]
5
= | 1QP-EPGW040102 0.2 1.7 |1 e) o o
((f)) 04 0.4 1.6 1 (@) . .

e : Lagerstandard

: S . Lont merorochoner Schneit
PCD V\/eﬂdeSChﬂeldmatteﬂ POSITIV-TYP % : Stark unterbrochener Schnitt

LE

RE

! IC :3.97 mm
I , @ g 5 D1:23mm
d S :1.59 mm
E IC S

Rhombisch, 75°
© mit Loch Nichteisen- oc
Positiv 11° metalle
2 GréBe (mm) o
2 o< S
)
g Bezeichnung o° 28 g c
o O = <
: 552§
< RE | LE &%
c EPGWO040102-DIA 0.2 2 1 .
2 04-DIA 04 | 19 |1 5
K
Q
IS
O
(%}

e : Lagerstandard
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JBBS-4N

Aufnahmen far innere KihImittelzufuhr mit 4 KuhImittelbohrungen

—
DCONMS ’ (Z)l
@UQ — l
H LF .

Bezeichnung DCONMS DCONWS LF LH H CNT
JBBS12-4-L80C-4N 12 4 80 10 10.3 Rc1/16
JBBS127-4-L80C-4N 12.7 4 80 10 11.6 Rc1/16
JBBS14-4-L80C-4N 14 4 80 10 12 Rc1/8
JBBS159-4-L100C-4N 15.875 4 100 10 14.58 Rc1/8
JBBS159-7-L100C-4N 15.875 7 100 10 14.58 Rc1/8
JBBS16-4-L100C-4N 16 4 100 10 15 Rc1/8
JBBS16-7-L100C-4N 16 7 100 10 15 Rc1/8
JBBS19-4-L100C-4N 19.05 4 100 20 17.2 Rc1/8
JBBS19-7-L100C-4N 19.05 7 100 20 17.2 Rc1/8
JBBS20-4-L100C-4N 20 4 100 20 18 Rc1/8
JBBS20-7-L100C-4N 20 7 100 20 18 Rc1/8
JBBS22-4-L100C-4N 22 4 100 20 20 Rc1/8
JBBS22-7-L100C-4N 22 7 100 20 20 Rc1/8
JBBS25-4-1100C-4N 25 4 100 23 23 Rc1/8
JBBS25-7-L100C-4N 25 7 100 23 23 Rc1/8
JBBS254-4-L100C-4N 25.4 4 100 23 23.4 Rc1/8
JBBS254-7-L100C-4N 25.4 7 100 23 23.4 Rc1/8

JBBS
Aufnahmen fir externe Kuhlmittelzufuhr
LF -
= ..' g L @@ @ O
- gl T
= o
g i, s | %
o
——————p
Bezeichnung DCONMS DCONWS1 DCONWS2 LF LH LSC H
JBBS12-4-4 12 4 4 75 10 55 10.3
JBBS127-4-4 12.7 4 4 76.2 10 56.2 11.6
JBBS14-4-4 14 4 4 75 10 55 12
JBBS159-4-7 15.875 4 7 76.2 10 56.2 14
JBBS16-4-7 16 4 7 75 10 55 15
JBBS19-4-7 19.05 4 7 89 10 69 17.2
JBBS20-4-7 20 4 7 90 10 70 18
JBBS22-4-7 22 4 7 90 10 70 20
JBBS25-4-7 25 4 7 100 10 80 23
JBBS254-4-7 25.4 4 7 90 10 70 23.4
AUSTAUSCHTEILE & (
Bezeichnung Schraube/Klemmung  Schlissel
323212;1-:43;&"-4-7 SEMEEAS e
IEs SR S SSHMS5-4PF-S P-2.5

JBBS12-4-4, JBBS14-4-4
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Il PRAKTISCHES BEISPIEL
Werkstiicktyp Hiilse Motorteil
Werkzeughalter JBBS16-4-7 JBBS25-4-7 / A0O7050-SEXPR03-3
Wendeschneidplatte TBTR04090010-D028 EPGTO03X102F-JS
Sorte SH725 SH725
SUS303 / X10CrNiS18-9 SUM24L / 11SMnPb28
Werkstoff

< |Schnittgeschwind.:Ve (m/min) 61 120
% Vorschub : f (mm/U) 0.02 0.02
E Schnitttiefe : ap (mm) 0.5 0.1
% Bearbeitung Internes Drehen Internes Drehen
P [Kihimittel Nass (extern) Nass (extern)
__ 1,000 2,600
[0) (0]
kel kel
© 800 © 2,400
£ £
[$) [$)
& 600 & 2,200
2 2
[S] [S]
2400 2 2,000
. @ (23
Ergebnisse 2 500 = 1800
N N
el heo} E
5 _ol__*~ 5 _ol__=~
o TINYIMPURN Konventionell & TINYIMYPURN Konventionell
TinyMini-Turn SH725 bietet eine hohe Die Sorte SH725 in Kombination mit der JS-Geometrie
Haftfestigkeit und ausgezeichnete verbessert die Spankontrolle im Vergleich zu den
VerschleiBfestigkeit und erreicht eine 1,33- Vollmaterialstaben der Wettbewerber drastisch und
mal langere Standzeit als die Wettbewerber. bietet eine 1,2-mal Standzeit.
Werkstiicktyp Steckdose Anschluss
Werkzeughalter JBBS16-7-L100C-4N JBBS25-7-L100C-4N
Wendeschneidplatte TBTR07140015-D060 TBBR07190020-D050
Sorte SH725 SH725
SUS316 / X5CrNiMo17-12-3 SUS304 / X5CrNi18-9
Werkstoff
< |Schnittgeschwind.:Ve (m/min) 60 90
% Vorschub : f (mm/U) 0.06 0.05
_.:3 Schnitttiefe : ap (mm) 0.15 0.1
% Bearbeitung Internes Drehen Rlckwartsbohren
? IKahimittel Nass (intern) Nass (intern)
— 120 = 1,200
3 ko)
‘3 100 @ 1,000 |--
£ £
3 & § 800
% 60 O 600
Eracbni @ 40 £ 400
rgebnisse T 2 o0
g 2
< 0 pe] 0

& TiYMHHURN Conventional
Die neue Hiilse JBBS-4N in Kombination mit der Sorte
SH725 bietet dank ihrer vier Kiihimittelstrahlen eine
hervorragende Spankontrolle und erreicht dabei die
doppelte Standzeit.

@ FINYIMPURN Conventional
Die neue Hilse JBBS-4N in Kombination mit der Sorte
SH725 bietet dank ihrer vier Kiihimittelstrahlen eine
hervorragende Spankontrolle beim Hinterbohren und
erreicht eine 1,25-mal Standzeit.

tungaloy.com
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Werkstiicktyp

Getriebekopf

Getriebeteil

Werkzeughalter

JBBS16-7-L100C-4N

JBBS20-7-L100C-4N

Wendeschneidplatte

TBFR07110250-D080

TBGR07140200-D060

Sorte

SH725

SH725

SUS316L

SUJ2 / 100Cr6

Werkstoff

o
o
o

N
o

< |Schnittgeschwind.:Ve (m/min) 80 152
% Vorschub : f (mm/U) 0.02 0.1
£ [Einstechtiefe (mm) 3 1
% Bearbeitung Planstechen Inneres Einstechen
P [Kihimittel Nass (intern) Nass (intern)
& 700 & 700
2 600 g 600
C C
£ 500 5 500
€ 400 g 400
[$} [8}
3300 |- 2 300 f--
(23 (23
Ergebnisse s 200 s 200
N 100 g 100
C C
S 0 s 0
? FINYIMITURN Konventionell 9 FiNYMPURN Konventionell
Die neue Aufnahmen JBBS-4N in Kombination Die neue Aufnahmen JBBS-4N in Kombination
mit der WSP SH725 eliminiert dank ihrer vier mit der WSP SH725 verhindert dank ihrer
Kiihimittelstrome das Verklemmen der Spane vier Kiihimittelstrahlen das Verklemmen der
beim Einstechen und erreicht gleichzeitig die 1,5- Spéne und bietet gleichzeitig die 1,5-mal
mal Standzeit. Standzeit.
Werkstiicktyp Schubdistanzstiick Ventil
Werkzeughalter JBBS16-7-L100C-4N / A07050-SEXPR03-3 JBBS19-7-L100C-4N / E07060-SEXPR04-5
Wendeschneidplatte EPGTO03X104R-W08 1QP-EPGW040102
Sorte SH725 BX310
S15C / C15 SCM415H
Werkstoff
< |Schnittgeschwind.:Ve (m/min) 113 60
% Vorschub : f (mm/U) 0.05 0.03
_.:3 Schnitttiefe : ap (mm) 0.3 0.05
% Bearbeitung Internes Drehen Internes Drehen
? IKahimittel Nass (intern) Nass (intern)
3,500 — 120
g )
g 3,000 g 100
€ 2,500 <
é 2,000 § %0
2 S 60
3 1,500 2
. %) 2 4w
Ergebnisse = 1,000 =
N 3
= §

0 T
& TINYMTURN Konventionell

Die neue Aufnahmen JBBS-4N, kombiniert

mit der Geometrie W08 und der WSP SH725,
verhindert dank der vier Kiihimittelstréme das
Verklemmen der Spane und erreicht gleichzeitig
die 1,5-mal Standzeit.

S 0
7 FINYMAYPURMN Konventionell

Neue JBBS-4N-Aufnahmen, kombiniert mit BX310

Sorte WSP, eliminiert das Verklemmen der Spéane

dank der vier Kiihimittelstrome und der doppelte

Standzeit erreicht.
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Uberreicht durch:

Member IMC Group

Tungaloy-NTK Germany GmbH
Katzbergstr. 3a
40764 Langenfeld, Germany
Tel: +49-2173-90420-0
Fax: +49-2173-90420-19
customer.service@tungaloy.de

www.tungaloy.de

ipron fiojoBun |~

O

FIND US ON THE CLOUD!
machiningcloud.com

November 2024 (TG)


https://www.linkedin.com/company/tungaloy-germany-gmbh/
https://www.facebook.com/tungaloygermanygmbh
https://www.instagram.com/tungaloygermany/
https://www.youtube.com/@Tungaloy-NTK-Germany

